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“Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan 
kesanggupannya” 
(Q.S. Al-Baqarah: 286) 
 
 
“Maka nikmat Tuhanmu yang manakah yang kamu dustakan?” 
 
(Q.S. Ar-Rahman: 13) 
 
 
“Sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. Maka apabila engkau 
telah selesai (dari suatu urusan), teteplah bekerja keras (untuk urusan 
lain), dan hanya kepada Tuhanmulah engkau berharap” 




“Maka sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan. 
 
Sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan” 
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PADA PENYAMBUNGAN PLAT BAHAN PEMBUAT PANCI 
MENGGUNAKAN PAKU KELING ALUMINIUM DENGAN PANJANG 9 




Seiring dengan perkembangan jaman maka perkembangan teknologi 
sangat diperlukan untuk mengikuti keinginan pasar guna meningkatan 
kualitas dan efisiensi proses pengerjaan material. Salah satunya adalah 
proses penyambungan pada material menggunakan punch tool. Penelitian 
ini melakukan proses penyambungan menggunakan paku keling 
alumunium dengan alat press dies double punch. Proses penyambungan 
pada material dilakukan dengan metode pressing. Paku keling yang 
digunakan adalah jenis paku keling tirus aluminium ukuran panjang 9 mm 
dan berdiameter 4 mm. Material yang digunakan berupa plat aluminium 
seri 1100. Penyambungan yang dilakukan menggunakan variasi betuk 
cetakan yaitu cetakan berbentuk setengah silinder dan cetakan berbentuk 
lingkaran datar. Penyambungan dilakukan sebanyak 3 kali penyambungan 
pada setiap cetakan. Hasil dari penyambungan kemudian akan di ukur 
perubahan diameternya menggunakan mikroskop digital. Hasil rata – rata 
perubahan diameter, pada cetakan mata punch setengah silinder, diameter 
pada Sambungan A sebesar 5,4957 mm, pada Sambungan B sebesar 
4,9490 mm. Sedangkan pada cetakan mata punch berbentuk lingkaran 
datar, perubahan diameter pada Sambungan A sebesar 4,9087 mm, pada 
lubang B sebesar 4,7015 mm. 
 
Kata kunci : Paku Keling, Variasi mata Punch, Press Dies Double Punch, 
Perubahan Diameter 




IN PAN MAKING PLATE CONNECTION USING ALUMINUM RIVET 





Along with the changing times, the development of technology is needed to 
follow the market's desire to improve the quality and efficiency of the 
process of material processing. One of them is the process of connecting to 
materials using the punch tool. This research carried out the connection 
process using aluminum rivets with a double punch dies press tool. The 
connection process to the material is done by pressing method. The rivets 
used are aluminum thin type rivets measuring 9 mm long and 4 mm in 
diameter. The material used in the form of 1100 series aluminum. Splicing 
is done using variations in the mold, which is a half-cylinder mold and flat 
circle mold. The connection is made 3 times for each connection. The 
results of the connection will then be measured changes in diameter using 
a digital microscope and analyzed its structure through micro-photo testing. 
The results of the average change in diameter, in a half-cylinder punch eye 
mold, the diameter of the Connection A is 5.4957 mm, the Connection B is 
4.9490 mm. Whereas in a flat circle shaped punch eye mold, the change in 
diameter on the Connection A was 4.9087 mm, in hole B a 4.7015 mm. 
 
 
Keywords: Rivets, Punch eye variations, Double Punch Press Dies, 
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